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Vliesmaterial mit elastischen Eigenschaften, Verfahren zu seiner Herstellung und 
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. Zusammenfassuiig 

Die Erfindung betrifft ein elastisches und atmungsaktives Vliesmaterial mIt hoher 
ElastizltSt und guten RQckfederungseigenschaften sowie mit darin enthaltenen 
funktionellen Eigenschaften, wie belspielsweise FIQssigkeitbamereigenschaften 
und/oder FIQssigkeitstransporteigensehaften entsprechend der individueilen An- 
wendungserfordemisse. 

Die Erfindung betrifft ein Vliesmaterial mit in einer Riclitung ausgerichteten eiasti- 
sclien Eigenschaften bestehend aus entweder einem Mehrschichtkomposit, das 
mindestens eine Schicht umfafit, in der Fasem oder Filamente aus einem elasti- 
scheh Polymer enthalten sind, oder aus einer homogenein Faser- und Filamentmi- 
schung, in welcher ein Teil der Fasem aus einem elastischen Polymer besteht, wo- 
bel jeweils ein grtilierer Teil der Fasem bzw. Filamente unter WSrmezufuhr in eine 
Richtung ausgerlchtet 1st, die quer zu der Richtung verlSuft, in der das Vliesmaterial 
elastisch 1st. 




Die gute Dehnbarkeit des elastischen Vliesmaterials wird dtirch mechanisches Zie- 
hen des Materials in MD urid/bder CD Riclitung unter Warmebehandlung erreiclit, 
wobei die IVIehrzah^ der Fasem / Filamente in die Richtung orientiert werden, in der. 
weniger elastische Eigenscliaften vorliegen. Aufgmnd der elastomeren Faserh 
und/oder Filamente und der Strulctur des Vlieses werden inherente hervonragende 
. ROclcfederungseigenscliaften erreicht. . 

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfaliren zu der Herstellung des Vliesmaterials 
und eine Vonichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens. 
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^ Viiesmaterial mit elastischen Eigenschaften, Verfahren zu seiner Herstellung und 

Vonrlchtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Viiesmaterial mit elastischen Eigenschaften. 

Der im Rahmen dieser Erfindung verwendete Begriff „Fasem" bezleht sich sowohl 
auf Stapelfasern als auch auf Endlosfasem (Fiiamente). 

Aufgmnd ihrer vielseitigen Anwendbarkeit und der erreichbaren einzigartigen Pro- 
dukteigenschaften sind heutzutage Vliesmateriallen In untersehiedllchsten Anwen- 
dungsbereichen .welt .verbreitet. So finden die Vliesmateriallen Anwendung im Be- 
relch der Hygleneprodukte, der medlzlnlschen Produkte, der Schutzkleidung, der 
ReinigungstOcher, Verpackungsmateriaiien, Tiefenfilter, AutomobilausrQststoffen, 
Baumaterialien und in vielen anderen Bereichen. Die Funktion der Vliesmateriallen 
bei diesem Einsatz kann wis folgt definiert werden: 

Schutz- und Bamerefunktlon; 

FIQsslgkeitstransport und Absorbenseigenschaften; 



Filtration, Separation oder ZurQckhalten von Partll^elh; 
VerstSrkung. 

Einer der Hauptnacliteile der Vliesmaterialien nach dem Stand der Technik, bei- 
spielsweise von genadelten oder wasserstrahlgenadelten (Spunlace), spunbonded 
Oder spunmelted Viiesen, ist es, dali diese keine oder nur eine sehr begrenzte Ela- 
stizitat und Dehnbarkeit aufweisep. Daruber hinaus besteht das Problem, dali 
Vliesmaterialien nach ,dem Stand der Technik, beispielsweise Spunmelted- 
Composit-Produkte, bel.Materialdehnung Ihre Materialeigenschaften, beispielswei- 
se die FIQssigkeitsbarrierefunktion verlieren. 

Zunehmende AnsprQche und BedQrfnisse der Verbraucher und daraus abgeleitete 
. Markterfordemlsse fflhren zu neuen Anforderurigen an die Vliesniaterialien, wobei 
es auf folgende SchiQsselparameter ankommt: 

Neue, verbraucherorientierte Eigenschaften; 

hohere Leistungsfahigkeit sowie gesteigerter Komfort bei geringeren Kosten; 

Produktflexibiiit^t zur leichteren Anpassung an die sicli schnell aridemden 
Markttrends und Pfoduktgestaltungen; 

konstante Produktqualitat; 

. dkonomische Herstellverfabren zur Bereitstellung der Vliesmaterialien. 

Um den Marktanfordemngen zu genQgen, ist die Bereitstellung von mit elastlschen 
Eigenschaften versehenen Vliesmaterialien in den verschiedensten Bereichen not- 
wehdig, beispielsweise zur Verbesserung der Eigenschaften von Wirtdein, Korper- 
pflegeprodukten fOr Damen/Schutzmatten. Postermaterialien und ahnlichem, wo es 



darauf ankommt. eine verbesserte PaBform zu schaffen. wobei die Qbrigen poslti- 
ven Eigenschaften beibehalten werden sollen. 

Es wurden bereits verschledene Versuche untemommen, Vliesmateriallen mit ela- 
stischen Eigenschaften zu versehen. Dabel haben sich.allerdings nur LSsungen 
ergeben. die selir aufwendig sind und damit teuer waren und die hinsichtlich des 
Korpforts und der Baniereeigenschaften unzureichend waren. So wurden hier bei- 
spielsweise IVlateriallen mit elastomeren Eigenschaften in die Vliesmaterialien ein- 
gearbeitet, wobei die Elastizitat durch eine Kombination des Vliesmaterials mit ela- 
stischem Dehnmaterial oder elastischen BSndem aus natttrlichem oder syntheti- 
. schem Gummi erzeugt wurcle. 

Wegwerfprodulde bestehend aus den vorgenannten Vliesmaterialien haben nur. 
eine geringe Verbreitungsertahrung, da sie vergleichsweise teuer sind. 

Ein anderer Versuch zur Erzeugung von elastischen Eigenschaften in VlieWeria- 
lien erglbt sich belspielswelse aus dem US-Reissue Patent 35,206, In welchem 
Verbundwerl<stoffe, die aus nicht elastomeren Fasem bestehen unter WSrme ge- 
dehnt werden. urn die PorengrOBe zur Anwendung In Filtratlo'nsprozessen zu redu- 
zieren. - Dieses Material hat eine schlechte RQckfedemngseigenschaft (Recovery) 
nach entsprechender Dehnung oder eine insgesamt geringe Dehnbarkeit. 

Im Stand der Technik wurde beispielsweise Polyurethanschaum angewandt oder 
es wurde ein elastisches Filmmaterial mit dem Vllesmaterial kombinlert. Ein anderer 
Stand der Technik ist aus der US 5.5851.935 bekannt. welches ein lamihiertes ela- 
stomeres Material betrifft. das in Quemchtung elastisch Ist. Dieses Laminat bein- 
haltet einen elastomeren Film mit ein oder zwei Schlchten aus Vliesmaterial. das 
aus gekrempelten thermoplastischen Stapelfasem besteht und punktwelse mit die- 
sen verbunden ist' Als andere M6glichkelt war bereits die Venfl/endung von spezlfi- 
schen Polystyrolcopolymeren in einzelnen Meltblownschlchten vorgestellt worden, 
wie sich beispielsweise aus der US 5.324.580 ergab. 



Allen vorbekannten Vliesmaterialien, wie z. B. vemadelten, wasserstrahlgenadelten 
(spunlaced), spunbond oder. spunmelt Produkten, haifiete der.Nachteii an, dafi sle 
nur eine geringe RQckfederungseigenschafl, ElastizitSt und Dehnbarkelt aufWiesen. 
Dardber hinaus verlieren eine ganze Reihe der vorbekannten Vljesmaterialien, wie 
beispielsweise Spunmeltcpmpositprodukte ihre funktionalen Eigenschaften, wie 
beispielsweise die FIQssigkeitsbarriereeigenscliaft und die Ruckfederungseigen- 
schaft, wenn sle wShrend des Gebrauchs gedehnt werden. 

■* • ' . 

.Elastische Filme haben eine niedrige bder gar keine Atmungsaktivitat ganz.anders 
als Vliesmjaterialien. Soweit im Stand der Technlk Schaum angewgndt wurde, be- 
steht hier keinerlei Atmungsaktivitat. 

Die Compositmaterlalien nach dem Stand der Technik wurden durch. relativ auf- 
wendige Offlinelosungen hergestellt, indem die Ausgangsvliesmaterialien offline mit 
den elastischen Filmschicliten oder dem elastischen Schaum verbunden werden. 

Aufgrund ihrer Staiktur liaben die IVIeltblownvliesmaterialien nach de^ri Stand der 
Technik nur eine geringe Festigkeit und Abriebsresistenz. Daruber hinaus sind kon- 
vehtionelle Polypropylenmeltblownvliese. sehr sprode, das heiRt sie haben keine 
Elastizitat, was dazu fuhrt, da(i sich ihre Barriereeigenschaften beim entsprechen- 
den Dehnen wahrend ihrer Verwendung stark reduzieren: 

Aufgoind dieser Nachteile ist die industrielle Verwendung von Meltblownvliesen nur 
auf Nischenanwendungen reduziert. 

Als weitere elastische Materlalien kOnnen nicht gewebte Laminate aus elastischen 
Netzgeweben, langsgerichtete Game / Filamente oder gewebte Strukturen genannt 
werden. Diese Laminate sind verhaltnismadig teuer und.erlauben keine homogene 
Materialverarbeitung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, ein Vliesmaterial zu schaffen, das 
einerseits elastische Eigenschaften aufweist, so eine sehr hohe Dehnbarkpit und 




eine sehr gute RQckfederelgenschaft: Andererseits sollen die Qblichen Vorteile von 
Vliesmaterialien, namlich die Atmungsaktivitdt, die Barriereeigenschaft und die 
Zugfestigl<eit beibehalten werden. Unter Barriereeigenschaft ist in diiesem Zusam- 
menhang insbesondere die Flussigl<eitsbarriereeigenschaft, aber aucli die Partikel- 
ruckhalteeigenschaft zu verstehen. Des VVeiteren Icann ein verbessertes TraggefQIil 
und BerQhrungseigenscliaften, Komfort, eine gute Undurchsichtigkeit und ein ho- 
mogenes Textil otine die Nachteile von Laminaten bei gerihgen Kosten erreiclit 
werden. • 

ErfindungsgemdH wird diese Aufgabe durch die Merkmalskombination des An- 
spruchs 1 gel5st. 

Hier wird ein Vliesmaterial vorgeschlagen, das in einer Richtung ausgerichtete ela- 
stische Eigenschaften aufweist und entweder aus einem Mehrschichtkomposit, das 
mmdestens eine Schicht umfa&t, in der Fasem oder Filamente aus einern elasti-. 
schen Polymer ianthaiten sind, besteht oder aus einer homogenen Faser- und Fila- 
mentmischung, in welclier ein Anteil der Fasem aus einem . elastischen Polymer 
bestelit. Zusatzlich wird jeweils ein groRerer Teil der Fasem bzw. Filamente unter 
Warmezufuhr in eine Richtung ausgerichtet, die quer zu der Richtung verlauft, in 
der das Vliesmaterial elastisch ist. Der Anteil an elastischem Polymer betrSgt vor- 
teilhaft zumindest 10 Gew.%. Durch die Kombination der ausgewahlten Materialien 
mit der Ausrichtung der meisten Fasern bzw. Filamente unter Warmezufuhr in eine 
Richtung konnen die guten Elastizitats- und hervorragenden Ruckfederungseigen- 
schafteri des Materials erzielt werden. Besonders vorteilhaft konnen die Barriere- 
funktionen, die durch die Herstellung von mit elastischen Eigenschaften verseher 
nen Mikrofasem bzw. Mikrofilamenten .erzielt wurden, auch wahrend des Ge- 
brauchs der Materialien, das heilit bei entsprechehder haufiger Dehnung, beibe- 
halten werden. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den sich an den 
Hauptanspruch anschliedenden Unteransprilchen. 




Demnach kann das Mehrschichtkomposit elastische Meltblown- und Spunbbndfa- 
sern beinhalteri. 

Die elastischen Meltblownfasern konnen Bikomponentfasem mit elastischem Anteil 
umfassen. Die belgemengten Spunbondfasern mOssen nicht uribedirigt elastisch 
sein. 

Die homogene Fasermischung kann aus einem Nadelfilz und/oder einem wasser- 
strahlgeriadelten (spunlaced) Produkt, in welchem elastische Fasem beigemischt 
sind. bestehen. 

Eine homogene Fasenriischung aus einem Nadelfilz und/oder Spunlaceprodukt 
kann mit mindestens einer Schicht aus elastischem Meltblownfasern und/oder 
. Spunbondfasern kombiniert sein. 

Das Komposit und der Nadelfilz und das Spunlaceprodukt kanh neben syntheti- 
schen Fasern auch VIskose Oder natOrliche Fasern, wie beisplelswelse Cellulose, 
enthalten. 

Eine oder mehrere Meltblownschichten (M) kann zwischen einer Oder mehreren 
Spunbondschichten (S) angeordnet sein, so beispielsweise in der Reihenfolge SM, 
SIVIS, SMMS, SSMMS, SSMMSS, wobei die elastomeren Schichten mindestens in 
einer Meltblownschicht enthalten sind. . 

Die elastische Vliesschicht kann eine FilQssigkeitsbarriere - bzw. PartikelrQckhalte- 
schicht - sein. ' 

Die Eigenschaften als FIQssigkeitsbarrlereschlcht bzw. PartlkelrOckhalteschicht 
kann auch nach Recken bzw. Dehnen des Vliesmaterials erhalten bleiben. 

Die Produktdehnbarkeit kann bis zu 700%, vorzugsweise 50 - 400%, betragen. Die 
RQckfederungseigenschaft, die auch mit der englischen Bezeichnung Recovery 



bezeichnet wird, des Produktes kann bei einem zweifachen Strecken um 100% 
mindestens 60% betra^en. Bei eihem zweifachen Strecken um 150%. kann diese 
mindestens 50% betragen. Der bevorzugte Bereich der RUckfedemngseigenscliaft 
Hegt bei wenigstens 80 % be} einem zweifachen Strecken um 100 % und bei we- 
njgstens 70 % bei einem zweifachen Strecken um 150 %. 

Vorzugsweise ist das erfihdungsgemaHe Vliesmateriai; atmungsaktiv und hydro- 
phob. 

Die Behandlung mit einem hydrophilen. Beschichtungsmaterial, beispielsweise mit. 
einem oberfiachehaktiVen Mittel, Oder Additiven fuhrt zu hydrophilen Eigenschaften 
des yiieses wie beispielsweise Feuchtigkeitsabsorbtion und Fiuidtransport. 

Werden als l\/leltblownfaserh Polymere mit elastischen Eigenschaften eingesetzl, so 
solltian sie vorzugsweise dhnliche FlieHeigenschaften hinsichtlich der rheolog^schen 
Eigenschaften sowie Viskositatseigenschaften aufwelsen wie Polypropylene Ein 
derartiges Material kann vorzugsweise auf den Fabrikationsmaschinen fpr konven- 
tionelle A/liesmaterialien (Figur 7), die beispielsweise aus Polypropylen bestehen, 
hergestellt werden. Vorzugsweise ist das .Material auf eiher industriellen Produkti- 
onsanlage mit hoher Produktivitat herstellbaf zum Beispiel an Reicofil Aniagen. 

Gemali einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung konnen die Meltblownfasern 
aus folgender Mischung bestehen: Mehr als 60 Gew.% eines Triblockcopolymers, 
das aus 70 Gew.% Styrol-Ethylen/Butylen-Styrol und 30 Gew.% Styrol- 
Ethylen/Butyfen, wobei der Polystyrolanteif des Polymers 14 GiBW.% ist, (z.B, Kra- 
ton G®) besteht,.*5-35 Gew.% Polypropylen, das zur Verarbeitung im Meltblown- 
verfahren geeignet Ist, und einem Antiblockmittel zur Verbesserung der Flielieigen- 
schaften. Mischungen bhne Antiblockmittel, z. B. bestehend aus 75% Kraton G und 
25 % MFR 800 PP, weisen eine verringerte Verarbeitbarkeit bei der VenA^endung 
eines Meltblown-equipment auf, was auf die verringerten Fliefieigenschaften und 
somit auf die verringerte Leistung des Extruders und der DQse zurQckzufuhren ist. 



Die Meltblownfasem k5nnen auch aus einem el'astischen Polyolefin, beispielsweise 
aus esinem metallocen-katalysierten Copolymer des Polyethylen und/oder Polypro- 
pylen bestehen. . 

Die IVIeltblownfasem l<6nnen aiieh aus einem themnoplastisclien elastischen Polyu- 
rethan bestehen. 

^Bei einem l\/lehrschichtauft>au kOnnen neben mindestens einer Meltblownschicht 
mit elastischen Fasem Spunbondschichten aus einem der folgenden l\4aterialien 
vorhanden sein: Aus Polyolefin oder Polyester, oder Bikomponentpolymer basle- 
rend auf Polypropylen und' Polyethylen, oder aus einem Polypropylen oder Poly- 
ester, das mit einem Bikomponent - Polypropylen/Polyethylen gemischt ist, oder 
einem elastischen Polymer, wie beispielsweise einem Polyurethan, Polystyrolblock- 
copolymer oder einem elastischen Polypropylen und/oder Polypropylen. 

Die Spunbondschichten und/oder iVIeltblownschichten konnen im Rahmen der Er- 
findung unterschiedlich aiifgebaut sein. 

Die einzelnen Schichten des Mehrschichtaufbaus konnen dabei durch Vemadeln^ 
Wasserstrahlvemadein (spunlacing). durch WSnneverbindung (Themiobonding). 
durch Kalandrieren mit glatten Walzen und/oder Gravunwalzen und/oder Infrarot- 
bonding miteinanderverbunden sein. 

Das Fiachengewicht des Mehrschichtaufbaus kann zwischen 7 g/m* bis 400 g/nf 
betragen, wobei die elastischen l\/leltblownschichten 1 bis 60 Gew.% betragen. 

Das Fiachengewicht des Nadelvlies/Spunlacedprodukts oder Nadelvlies als Mehr- 
schichtaufbau zusammen mit elastischen Meltblownschichten kann 40-700 g/m* 
betragen, wobei die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew% betragen. 



Die niit elastlsqhen Eigenschaften versehene Meltblownschlcht kann eine Faserdik- 
ke von 0,01 bis 1,2 Denier, ,vorzugsweise 0,01 bis 0,5 Denier, aufwveisen. . . 

Ein.weiterer Teil der Erfindung besteht in einem Verfaiiren zur HersteHung eines 
der vorgenannten Vliesmateriallen. Nach HersteHung eines Vliesmaterials aus ei- 
nem der vorangehend beschriebenen Materialien besteht nun das erfindungsge- 
maBe Verfahreh darin, daB die vorgefertigte Vliesmaterialbahn zur Ausrichtung der 
Fasem bzw. Filamente unter WSnnezufulinjng entweder in Laufrichtung oder quer 
zur Laufrichtung gezogen wird. Durch das entsprechende Ziehen unter Warmezu- 
jfQhrung und die damit erzielte Ausrichtung der Fasem und Filament^ wird jeweiis 
eine Elastizitat in eine Richtung, die senkrecht zur Zlehrichtung steht, erzeugt 

Zur Erzeugung der elastischen .Eigenschaften des.Vliesmaterials In LSngsochtung 
und der dazu gehCrenden ErhOhung des FlSchengewichts kann die Transportge- 
schwindigkeit in der LSngsrichtung gemessen in % starker abgesenkt werden als 
die Breitenenweiteaing in %: Hierdurch wird die Vliesmaterialbahn in die Brelte ge- 
zogen, wodurch sich elastische Eigenschaften in Langsrichtung und insgesamt an 
der ErhShung des FlSchengewichts ergibt. Zur Erzeugung der elastischen Eigen- 
schaften des Vliesmaterials in Quernchtung und die dazu gehSrende ErhShung des 
Flachengewichts wird dadurch erzeugt, dali die BreiteneinschnQrung gemessen in 
% h6her ist als die Transportgeschwindigkeit in Langsrichtung. 

Eine erflndungsgemaBe Vonichtung zur DurchfQhmng des vorgenannten Verfah- 
rens umfaUt einen Ofen und mindestens eine Zieheinrichtung zum Ziehen der 
Vliesmaterialbahn. 

Dabei kann die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Quen-lch- 

I 

tung zu ihrer Transportrichtung zwei seitlich der Vliesmaterialbahn angeordnete 
radfSrmige Greifvomchtungen mit an ihrem Umfang angeordneten Aufnahmeberei- 
chen zum Erfassen der Vliesmaterialbahn aufweisen. 



Vorzugsweise kann die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der 
LSngsrichtung zu ihrer Transpprtrichtung aus mindestens zwei sich gegenUberlie- 
genden Walzen bestehen, Qber die die .Vliesmaterialbahn friktionsfixiert wird, wobei 
sie mit einer verglichen mit der Eintrittsgeschwindigkeit. der Vliesmaterialbahn in 
den Ofen hSheren Geschwihdigkeit gezdgen wird, so daB die Vliesmaterialbahn in 
Langsrichtung gezogen wird, 

Vorteilhaft 1st In der Vorrichtung innerhalb des Ofens eine Temperatur zwischen der 
Enweichungstemperatur und dem Schmelzpunkt der jeweils verarbeiteten thermo-- 
plastischen Fasern eingestellt. 

Die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn betr3gt beim Ziehen in die 
Breite 5 bis 150 m/min und bei Ziehen In Langsrichtung 5 bis. 400 m/niin. 

Der besondere Vorteil der voriiegenden Erflndung besteht darin, dal^ hier Vliesma- 
. terialjen an die Hand gegeben werden, deren Eigenschaften auf die jeweillgen. Indi- 
viduellen Anforderungen iugeschnitten werden konnen. Diese Eigenschaften be- 
stehen in der guten RQckfederungselgenschaft hach entsprechender Dehnung, der 
hohen Dehnbarkeit, der Flussigkeitsbarrierefunktion, der Atmungsaktivitat der je- 
weils funktionafen Leistung und der vergleichsweise niedrigen Herstellungskosten. 
. Folgende Beispiele konnen in diesem ZusammenKang eingegeben werden. 

Ein erstes Beispiel besteht aus einem elastischen atmungsaktiven Vliesmaterial mit 
textiler Oberfiache und Flussigkeitsbarrierefunktion. Das Produktgewicht, die Elasti- • 
zitat. die RUpkfederungseigenschaft, die Festigkeit und die Bam'erefunktion kann 
derart eingestellt werden. dad das Material als Beihmanschette oder BaucHband 
bei WIndeIn oder be! Schutzbekleidung verwendet werden kann. Das Vliesmaterial 
kann ein Kompositmaterial sein, in welchem das elastische Material Tell der Barrie- 
reschicht sein soil. Es wird durch die Verwendung von In elastischem Zustand ver- 
setzten Mikrofasem erreicht, die entweder als Meltblpwnfasern oder als Bikompo- 
nentsplitfasem als Tell der Barriereschicht vorhanden sind. Eine andere Anwen- 
dung kann darin bestehen, einen folgenden Film durch das erilndungsgemalie 



■ w 

Material zu substituleferi oder zumindest einen Teil des Filmes entsprechend zu 
s.ubstituieren, beispielsweise bei Verwendung In Hygleneprodukten, urn hl^r Barrie- 
reeigenschaften und eine gute Elastizit§t mit besserem Komfort zu enreichen. Damit 
ergibt sich Insbesondere eine bevorzugte Anwendung auf dem Geblet der Windeln. . 

Aufgrund der hervorragenden elastlschen Eigensqhaften des VHesmaterials kann 
dieses aber aucli In der Mfibelindustrie als Oberzugsmaterial bzw. als BettQber- 
zugsmaterial verwendet werden. Die ElastizitSt des Materials vergroftert hier den 
Komfort und erielchtert die Handhabung des Materials. So kapn bei einem entspre- 
chenden Oberziehen von MObeIn oder Bettnniatratzen die Handhabbarkelt wesent- 
llQh erielchtert werden. da sich das elastlsche Material ohne weiteres an die Ecken 
und Kanten des jeweiligen M6bels bzw. der Matratzen aniegt. In diesem Anwen- 
du.ngsfall kann das Vllesmaterial aus einem Kdmpositmaterial bestehen, in wel- 
chem das mit elastischen Elgenschaften versehene Material mit anderen Vlies'ma- 
terialien kombiniert ist, um verbesserte physikalische Eigenschaften. beispielsweise 
eine verbesserte Festigkeit, und^ ein verbessertes optisches Erscheinungsbild zu 
erreichen. Ein fedemd-pproses elastisches Vllesmaterial mit Dehneigenschaften 
kann hinsichtlich seines Produktgewlchts. der ^lastizitat, der Fdstigkeit und eventu- 
eller Barrierefunktionen an einer Anwendung im Bereich der Polster- und Kissen- 
herstellung als SubstituatfQrSchaMmmaterial verwendet werden. 

Das elastlsche Vllesmaterial kann auf Wunsch derart behandelt werden, daU es auf 
einer oder beiden Seiten hydrophil wind oder hydrophile bzw. hydrophobe Zonen 
aufweist. Dabei kSnnen. Produktgewicht. Elastizitat, RtJckfederungseigenschafk, Fe- 
stigkeit und hydrophile Eigenschaften derart angepaBt werden, daB das Material als 
Bekleidungsstoff Oder Deckstoff venwendet werden kann. Das Material weist hier 
insbesondere einen guten Tragekomfort und eine gute Palifomi auf. 

Die vorgenannten vorteilhaften Anwendungsbereiche sind nur beispielhaft aufge- 
fUhrt und konnen durch beliebige andere Beispiele. in denen die vorteilhaften Pro- 
dukteigenschaften des erfindungsgemalien Materials zum Tragen kommen, er- 
ganzt werden. 




Weiter Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den im folgenden 
anhand der Zeichnung erlauterten Ausfuhrungsbeispielen; Es zeigen: 

Die Fig. 1a, b: ' Eine scliematische Seitenansicht und eine Draufsicht 

eines Teils ^iner erfmdungsgemaiien Vonichtung zur 
Herstelliing des erfindungsgemaBen yiiesmaterials, 

Fig. 2: eln Diagranrim zur Darstellung der penrianent verbleiben- 

den Veriangerung des Materials, auch in Abliangigkeit 
vbm Anteil der lyieltblownfasem in Gew.% und im elastb- 
• ' meren Anteil, 

Fig.. 3: permanente verbleibende Veriangerung bei unterscliied- 

iiclien LSngsdelinungen und verschiederien Dehnzyklen. 

Fig. 4; Diagramm zur Darstellung der Baniereeigenschatten in 

gedehntem Zustand des erfindungsgemSRen Materials, 

Pig, 5: ein Dehntestdiagramm. in welchem ein SMMS-Material 

mit Meltblownfasem nach dem Stand der Technil< yer- 
wendetwerden, 

Fig. 6: ein Delintestdiagramm. in welchem ein SMMS-Material 

nach. dem Stand der Technil^. das elastomere Melt- 

blownfasfem enthait, getestetwird. 

Fig. 7: schematische Darstellung der Herstellung von SMMS- 

Material 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung gezeigt. in welcher die Ausgangsvliesmaterialien, die 
aus einer an sich bekannten Produktionsmaschine stammen, derart Weiterverar- 



beitet werden, dali ihre Fasem bzv^. Filamente vorzugsweise in eine Richtung oii- . 
entiert werderi. Mit dieser Vorrichtung kann einerseits eine Dehnung in Quenich- 
tung zur Forderrichtung 'der Vliesmaterialbahn erzeugt werden, so da(i hier eine 
elastische Eigenschaft in Langsriclitung der Vliesmaterialbahin erzielt wird. Altema- 
tiv kann durcli eine entsprecliende Dehnung in LSngsriclitung der Vliesmateriai- 
baiin eine Elastizit^t in Querriclitunjg der Vliesmaterialbalin erzeugt werden. 

Das HerzstOck der .Vonichtuhg 10 besteiit aus einem Ofen 12, durcli welchen die 
yiiesmaterialbahn 14 gefQhirt wird. Die Vliesmaterialbahn 14 wirtf von einer ent- 
spreclienden aufgelagerten Rolle 16 entnommen. Die Vliesmaterialbahn 14 wird 
durch ein Vorzugsrollenpaar 18, zwischen das die Vliesmaterialbahn 14 einge- 
klemmt ist, vorgezogen. Innbrhalb des Ofenraums sind seitlich der Vliesmaterial- 
bahn radfdmiige Greifvonichtungen 20 mit an \hrem Umfang angeordneten Auf- 
nahmebereichen zum Erfassen der Vliesmaterialbahn 22 angeordnet. Diese an ih- 
rem Umfang angeordneten Aufnahmebereiche sind hIer nur in einem Teil des Um- 
fangs der radfomiigen Greifvomchtungen 20 in' der Fig. 1 dargestellt. Sie laufen 
aber urn den gesamten Umfang der radf5rmlgen Greifvorrichtungen herum, Mittels 
dieser Aufnahmebereiche wird die Vliesmaterialbahn ergriffen und, wie in Fig. 1 b 
cjargestellt. seitlich gedehnt, das.heiBt wesentlich vertDreitert. Urn nun eine Elastizi- 
tat in Langsrichtung der Vliesmaterialbahn zu erzeugen wird die Geschwindigkeit 
der- Vliesmaterialbahn in LSngsrichturig derart abgesenkt, daU ein Ziehen In die 
Breite mOglich wird. Dabei wird hier das Material in die Breite schneller gezogen als 
es in LSngsrichturig fortbewegt wird, so dad. die gesamte Vliesmaterialbahn im Er- 
gebnis breiter wird und ein hOheres Flachengewicht aufweist. 

Wahrend des Dehnens in die Breite wird die Vliesmaterialbahn 14 innerhalb des 
Ofens 12 soweit aufgeheizt, dalJ die Temperatur zwischen der Enweichungstempe- 
ratur und der Schmelztemperatur des jeweiligen thermoplastischen Fasermaterials 
liegt. Die jeweils eingesetzten radfdrmigen Greifvonichtungen kOnnen in ihrem 
Durchmesser je nach gewOnschter Dehnung der Vliesmaterialbahn gewShlt wer- 
den. Die Dehnrate fQr die Vliesmaterialbahn liegt Qblichenweise zwischen 5% und 
500%. 




Soil mit der In Fig. 1 dargestellten Vorrichtung 10 eine ElastizitSt quer zur Langs- 
richtung der Vliesmaterialbahn er^eugt werden, kommen die radfoimigeh Greifvor- 
richtungen 20 nicht zum EInsatz. In diesem Fall wird die Vliesmaterialbahn 14 wSh- 
rend des Auftieizens im Ofen 12 in LSngsdehnunig gezogen, wobei die Walzenpaa- 
re 18, zwischen die die Vliesmaterialbahn eingeklemmt ist, mit einer Geschwlndig- 
keit angetrieben werden, die hoher ist als die Eintrittsgeschwindigkeit der Vljesma- . 
terlalbahn 14 in den Ofen 12. Durch diesen langsgerichteten Dehnprozeli erhSltdie 
Vliesmaterialbahn eine Elastlzitgt in Quem'chtung. Die Fasem und Filamente sind 
dabel vorwiegend in LSngsrichtung ausgerichtet. Da die Vliesmaterialbahn 14 nicht 
seltlich fixiert ist wird fhre Brelte In Quem'chtung zur Fortbewegungsrichtung der 
Vliesmaterialbahn verkleinert. 

Die mit der gemSli Fig. i dargestellten Vonichtung in ihren elastischen Elgen- 
schaften verbesserten Produkte wurden auf ihre Eigenschaften hin untersucht, wo- 
bei hier unterschiedliche Vllesmaterialien eingesetzt wurden, um die Dehneigen- 
scliaft, die Ruckfedemngseigenschaft und die Barrierefunktlonen der jeweiligen 
Vliesmaterialbahn verstellen zu konnen. 

Hinsichtlich der Elastizitatsbestimmung wird die Zugfestigkeit beim Reilien und die 
Veriangerung linter Aufbnngung verschiedener Lasten nach ERT20.2/89 gemes- 
sen. ■ • 

Die RQckfedereigenschaft wird. dadurch bestimmt, dali das VJiesmaterial fOr eine 
voriaestimmte Anzahl von- Lastzyklen auf eirie vorbestimmte Langendehnung ge- 
dehnt ist und jeweils fQr zwei Minuten entspannt wird, bevor die permanent verblei- 
bende Veriangerung der Vliesmaterialbahn gemessen wird. 

# 

Als Bamerefunktion wird die Wasserdichtigkeit des Produkts, ausgedrtickt als Was- 
sersaule, herangezogen. Diese IViessung wurde entsprechend der Norm 
ERT120.1/80 ausgefOhrt. 
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In der nachfolgend wiedergegebenen Tabelle 1 sind Produktinformationen zu den 
in den Versuchen verwendeten Vliesmaterialien wiedergegeben. Die Spunbondfa- 
sern sind alle aus Polypropylen hergestellt (mit Ausnahme des Produkts P. in wet- 
chem Metallocen - Polypropylen verwendet wurde). Das Nadelfiizprodukt ist aus 
Polypropyienstapelfaserri hergestellt. Mit P ist das Ausgangsvliesmaterial und mit O 
Ist das warmebehandelte Vliesmaterlal bezeichnet. in welchem der groliere Teil der 
Faserh in eine Richtung ausgerichtet ist. Die Angabe Ba^isgewiclit bezieht sich je- 
' weils auf das Ausgangsvliesmaterial. 



Tabeile 1 



Produkt 


Tvn 


Lsy up 
w/ivi/ivi/o \3) 


ivieitDlown 
ciastomor 

l/o) 


.y9/V8 


Temp, 
(op) 




A (P) 


SMMS 




U 








B (O) ' 


SMMS 




U 


1.5 


140 




C (P) 


SMMS 


1 7 f^/O filO CiM 

7.5 








• 


D (O) 


SMMS 


22.5/2.5/2.5/2 
2.5 


70 . 


1.4 . 


135 




E(P) 


SMMS 


20/5/5/20 


70 








.F(0) . 


SMMS 


20/5/5/20 


70 


1.4 


135 




G(P) 


SMMS 


7.5 


70 








H (Q) 


SMMS 


17.5/7.5/7.5/1 
7.5 


70 


1.4 


135 




l(0) 


Nadelfilz 




0 


1.4 


141 




J(0) 


SMMS Phi 


4/1/1/4 


70 


1.25 


135 




K(0) 


SMMS 


5/1.5/1.5/5 


70 


1.25 


135 




L(0) 


SMMS 


6/1.5/1.5/6 


70 


1.3 


135 




M (O) 


SMMS 


7/1.5/1.5/7 


70 


1.3 


135 




N (O) 


SMMS . 


8.5/1.5/1.6/8.5 


70 


1.3 


135 




O 


MM 


7.5/7.5 


70 








P(0) 


SMMS 
(MPP) 


6/1.5/1.5/6 




1.25 


137 





Die Materialien sind thermomechanisch modifiziert, da ein GroBteil der Fasem in 
eine Richtung ausgericlitet i§t. Hierdurch ergeben sicii excellente Dehineigen- 
schaften, RUckfederungseigenschaften und Barriereeigenschafteri. Diese beson- 
ders guten Eigenscliaften ergeben sicli aus der Darstellung gem§li der Tabeile 2. 
Das Produl<t B zeigt die Eigenschaften eines Produkts nach dem Stand der Tech-, 
nik, wShrend die Produkte D, F und H elastomere Meltblownfasem enthalten und 
eine wesentlich verbesserte Dehneigenschaft aufweisen. In der Tabeile 2 1st die 
Dehneigenschaft der jeweils gesammelt behandelten Vliesmaterialieh dargestellt, in 
denen eIn Groliteil der Fasem in eine Richtung ausgerichtet 1st. Die Gewichtsanga- 
ben beziehen sich auf das nicht warmebehandelte Vliesmaterial. 



Tabelle 2 

















Zugfestig- 
keit 


N/5cm 


10 


17 


16 


15 


50 


Langen- 
dehnung. . 
beim Rel- 
fien 




200-250 


330-380 


350-400 


400-450 


200-250 


Elastomere 
enthalten 




Nein 


Ja 


Ja 







In Tabelle 3 sind neben der Dehnelgenschaft Daten hinsichtlich der RUckfederei- 
genschaft und der Barrierefunktioneh von.Produkten mit niedrigefm Fldchengewicht. 
die elastomere Meltblownfasern enthalten, gez^igt. Auch hier beziehen sich die 
Gewichtsangaben jeweils auf das niclit wdrmebehandelte Ausgangsvliesmateriai. 









^^^^ 








Dehnfestigkeit 
beim Rei- 
Ben(N/5cm) 


6 


8 


10 


12 


16 


15 




Verlangeaing 
beim ReiBen (%) 


200-400 


200-400 


200-400 


200-400 


200-400 


400-600 




Luftdurchl^ssig- 
keit 

(l/m^/s) 


750 • 


800 


700 


650 ' 


530 


500 


Ruckfedereigen- 
schaft(%) 
2xto 100% 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 


5-10 



Tabelle 3 



Das Produkt J hat einerseits ein sehr niedrlges Fiachengewlcht (10g/m^). Dennoch 
hat dieses hydrophile SMMS-Vliesmaterial eine definlerte PorengroRenverteilung. 
Das Produktkonzept unter Verwendung sehr leichter Spunmeltkompositprodukte 



kdmbiniert besonders gute hydrophile Eigenschaften mit guter PartikeirQckhalteei- 
genschaft, so dad insgesamt eine verbesserte SAP-Barierreeigenschaft erreicht 
wird. Gleichzeitig ist aufgrund derfeinen Meltblown- und Spunbondfasem ein wel- 
cheres Produkt geschaffen worden. 



Die Produkte mit einem Flachengewicht von 13-20 g/m^ (Die Produkte l<, L, M, N 
und P) sind fur Anwendungen geeignet, in welclien eine weiche Textiloberflache, 
gute Ruckfederungselgenschaften, eine gute Dehneigenschaft und jsine Barriere- 
funktion benOtigt wird. Hier bietet sich die VenA^endung in Windeln, beispielsweise 
als Bauchband oder Beinmansciiette an. Aucli ein Einsatz als Schutzbekleidung ist 
mit diesem Produkt bevorzugt mSglich. Insbesondere die Beibehaltung der Barrle- 
reeigenschaft wShrend des Dehnens zeichnet dieses Material vor den bekannten 
Mat^rialien aus. 

Das Produkt, welcfies aus den Spunbondfasem unter Ven^^endung von Metallocen- 
Polypropylen besteht, zeigt extrem hohe Delineigenschaften. 

Das Produkt O, ein Meltblown-Vliesmaterial, das aus elastomeren Bestandteilen 
hergestellt wurde,. zeigt folgende Eigenschaften: 





mmm 




Basisgewicht 


G/m^ 


.15 


Zugfestigkeit 


N/5cm 


1.5 


Bmchdehhung 


% 


500-700 


Bleibende Verfor- . 
mung 

(2mal auf 150%) 


% 


7 


Paserdicke 


Denier 


0.03-0.6 


Luftdurchlassigkeit 


UmVs 


600-900 



Tabelle4 " 



Ein Basisgewicht von 15g/m^, bei einer Dehnfestigkeit von 1,5N/5cm. Die LMngs- 
ausdehnung beim ZerreiHen betrSgt 500 bis 700% und eine permanente L§ngs- 



ausdehnung bei zweifachem Dehnen auf 150% betrigtWdlglich 7%. Die Faserdlk- 
ke betr§gt 0,03 bis 0,6 Denier und die Luftdurchl§ssigkeit betragt 600 bis 900 
UmVs. Die Faserdicke innerhalb der eiastomeren IVleltblovynfaserschichten betragt 
0.01 Denier bis 1 Denier, sollte aber vorzugsweise zwischen 0,01 und 0.05 Denier 
liegen. um eine mSglichst gute Ban-ierefunktion gate RUckiFedei-eigensciiaften auf- 
zuweisen. • . 

In Abhangigkertypn dem eingesetzten elaslomeren Bestandteil (beispielsweise ei- 
nem Kraton^Verbuhd oder einem eiastomeren Polyolephin). welches fQr die Melt- 
blovvnschicht venwendet Wird. ist es mSglich. die ROckfedemngseigenschaften des 
Produktes an die jeweiilge Anforderung anzupassen. WIe sich aus der Fjgur 2 und 
der im folgenden wiedergegebeneh Tabelle 5 ergibt jst ^lie RQckfedemngseigen- 
schaft zu einem groBen Teil von dem Typ des eingesetzten eiastomeren Materials 
und natQrIich von seiner anteiligen IVIenge abhingig. Verglichen mitden RUckfede- 
mngseigenschaften von SMMS-Materialien nach dem Stand der Technik sind die 
entsprechenden Eigenschaften gemafi der voriiegenden Erfindung wesentlich ver- 
bessert. Im Stand der Technik, beispielsweise in der US Patent Nr. 35,206, wird 
eine RUckfedemngseigenschaft eines SMMS-Materials von 60% bei einer 50%igen 
Veriangerung en-eicht, was bedeutet, dali eine permanent^ Veriangerung uni 40% 
nach feinem Wechselspiel erreiclit ist. Die Produkte nach der voriiegenden Erfin- 
dung erreichen aber im Vergleich eine RQckfederungseigenschaft von mehr als 
70% bei einer zweifachen Veriangemng um 1 50%. 





"D" SMMS 
(22.5/2.5/2.5/22.5) 


T" SMMS 
(20/5/5/20) 


••H"SMMS 
(17.5/7.5/7.5/17.5) 


1 22% 


22.5 % 


17.7 % 


1 22.7 % 


16.7 % 


14,7 % 


1 27.7 % 


26,7 % 


22,3% 



Tabelle 5 



In Tabelle 5 ist die verbleibende Veriangerung von thermomechanisch behandelten, 
SMMS-Materiai mit elastomeren Meltblownfasem gezeigt. Diese Pix)dukte sind 
zweifach urn 150% gedehnt. 

In der Flgur 2 ist die pennanente VerlSngemng der Materialbahn in Abhangigkeit 
von dem gewahlten Produkt hergestellt (vergleiche die VVerte in Tabelle 5). 

Als Ergebnis kann festgestellt warden, dali die Materialien mit elastomeren Melt- 
blownfasem eine LangzeitrQckfedereigenschaft aufweisen. Selbst nacli fOnf Bewe- 

"gungszyklen, in denen eine Langsdehnung urn 150% erfolgt, ergibt sich immer 
noch eine RQckfedereigenschaft von 70%, wje sich aus der Figur 3 ergibt. In der * 

• Figur 3 sind die Wechselzyklen der Veriangerung der Bahn variiert. 

In der nachfolgend wiedergegebenen. Tabelle 6 ist die Luftdurchiassigkeit des Prb- 
dukts im gedehnten Zustand Wr ein SMMS-Produkt mit einem Fiachengewipht von 
50g/m^ mit elastomeren Meltblownfasem gezeigt. 



Produkt 








0% 


10% 


20% 


30% 


40% 


50% 


100 % 


15 


D% 


H(0) 


350 


550 


750 


900 


1200 


1350 


1800 


1950 



Tabelle 6 



Produkte, die einen elastomeren Meltblownanteil aufweisen, zeigen einen groBen 
und offensichtlichen Anstleg in der LustdurchlSssigkeit und Atmungsaktivitat im ge- 
dehnten Zustand. Allerdings fuhrt die mit elastischen Eigenschaften versehene Bar 
riereschicht dazu, daB die Wasserundurdilgssigl^eit des Produkts aufrechterhalten 
bleibt, wahrend das Produkt gedehnt wird. Entsprechende Daten ergeben sich aus 
der nachfolgenden Tabelle 7 und der Flgur 4. in der die Wassierdurchiassigkeit in 
Abhangigkeit der Langendehnung aufjgetragen ist. 



EIn einzigartiges Kennzeichen des FlieUmaterialis, das elastomere Meltblownfasern 
beinhaltet. ist es, daft das Material selbst bei starker Dehnung wrasserundurchl§sslg 
bleibt. So ist festzustellen, da B bei einer Dehnung um 150?/o Immer noch 90% der 
ursprOnglichen Wasserdichtigkeit aufrechterhalten bleibt. Ein Standard-SMMS- 
Produkt, kiann nicht um 1 50% verl§ngert werden (vergleiche A in Figur 4 und In Ta- 
belle 7) und selbst das unter Warmebehandlung gedehnte SMMS-Material, das 
konventionelle Meltblownfasern beinhaltet zeigt einen Ruckgang in der Wassemn- 
durchiassigkelt auf 70% bezogen auf den anfanglichen Wert (vergleiche Produkt B 
In Figur 4 und In Tabelle 7). 



Verbleibende WasseruridurchlSssigkeit (%) 







Material 


0% 


1 10% 


50% 


100% 


150% 


Produkt A: PP Meltblown 
Produkt B: PP Meltblown 
Produkt H: Elastomeres 
Meltblown 


100 


97,5% 


59,9% 






100 


100% 


100% 


96,9% 


69.2% 


100 


100% 


100% 


95.4% 


91.2% 



Tabelle 7 



Zusammenfassend laiit siph feststellen. daB bezogen auf den Stand derTechnik, 
wie er durch die ProduKte A und B in Tabelle 7 bzw. Figur 4 dargestellt ist, sich die 
neuen Vliesmaterialien mit den elastomeren Meltblownfasern (Produkt H) dadurch 
unterschelden, dali sie selbst be! einer Dehnung um 150% eine sehr gute Baniere- 
eigenschaft beibehalten.. 

Die Materialen mit den integrierten Elastomeren in der Meltblownschlcht zeigen 
sehr gute Ruckfedereigenschaften. In den Figuren 5 und 6 sind Ausdmcke von den 
Tests von zwei Materialien gezeigt. Beide Produkte wurden drei mal um 100% ge- 
dehnt, wobei auf der x-Achse die pemrianente Materlalverlangerung jablesbar ist. In 
der Figur 5 ist das Produjkt B mit 55g/m^ FlSchengewicht bestehepd aus einem . 
SMMS-Material mit konventionellen Meltblownfasern getestet worden. In Figur 6 
dagegen ist ein SMMS-Material mIt elastomeren Meltblownfasern. das ein FlSchen- 
gewicht von 50g/m^ aufwelst, getestet worden. Auch hier wurde das Material drei 




mal urn 100% gedehnt Elri Vergleich der beiden Materialieh ergibt, daft die RQck- 
federeigenschaften des Vliesmaterials mitden elastomoren Meltblownfasem (Figur 
6) wesentlich besser sind als diejenigen des Vliesmaterials. das; keine elastischen 
Meltblownfasem beinhaltet. 
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Vilesrtiaterial mit elastlschen Elgenschaften. Verfahren zu seiner Herstellung und 
Vbrrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens 



PatentansprUche 



1 . yiiesmaterial mit In einer Richtung ausgericliteten elastisclien Eigenschaften, 
besteliend aus: 

entweder einem IVlehrschichtkomposit. das mindestens eine Schicht umfaftt. in 
der Fasem oder Fllamente aus einem elastischen Polymer entlialten sind, 

Oder aus einer homogenen Faser- und Fiiamentmischung. In welcher ein Anteil 
der Fasem aus einem elastischem Polymer besteht, 

wobei jeweils ein grSlierer Tell der Fasem bzw. Fllamente unter Warmezufur in 
eine Richtung ausgerichtet ist. die quer zu der Richtung vertauft. in der das 
Vliesmaterial elastisch ist. . . 




2. Vliesmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dad das Mehrsch.icht- . 
kompoisit elastische Meltblown- und Spu.nbondfasem belnhaltet. 

3. Vliesmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dali die elasti- 
schen Meltblownfasem Bikomponentfasem mit elastlschem Anteil beinhalten. . 

4. Vliesmaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Spuribondfasem hicht elastisch sind. ' 

5. Vliesmateriiar nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, daB die homogene 
Fasermlschung aus eInem Nadelfllz und/oder Spunldcedprodukt besteht in wel- 
chem elastische Fasem beigefnischt sihd. 

6. Vliesmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,, daU eine hornogene 
Fasermlschung aus einem Nadelfilz und/oder Spunlacedprodukt mit mindestens 
einer Schicht aus elastischen Meltblownfasem und/oder Spunbondfasem kom- 
biniertist. 

7. Vliesmaterial nach einem der vorherigen AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, 
da& der Nadeifitz und das Spunlacedprodukt neben synthetischen Fasem auch 
Viscose Oder ngtdriiche Fasem, wie bejspielsweise Cellulose, enthait. 

8. Vliesmaterial nach einem der AnsprQche .1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft 
eine oder mehr Meltblownschichten (M) zwischen einer oder mehr Spunbond- 
schichten (S) angeordnet sind, so beispielsweise In der Reihenfolge SM, SMS, 
SMMS, SSMMS, SSMMSS,.wobei die elastomeren Schichten mindestens in ei- 
ner Meltblownschicht enthalten sind. 

9. Vliesmaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft 
die elastische Vliesschicht eine FIQssigkeitsbarriere- bzw. PartikelrQckhalte- 
schicht ist. 




10. VIiesmaterial nach Anspruch 9. dadurch gek^nnzeichnet, dali die Eigenschaft 
als FIQssigkeitsbarriere- bzw. PartikelrOckhalteschicht auch nach Recken bzw. 
Dehnen des Vliesmateiials erhalten bleibt 

11. Vliesmaterial nach einem der AnsprOche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR 
die Produktdehnbarkeit 0-700%. vorzugswelse 50-400%, betr&gt. 

12. Vliesmaterial nach einem der AnsprOche 1 bis 11. dadurch gekennzeichnet, daB 
die, Recovery (RUckf^derungseigenschaft) des Produktes'bei einem zweif^chen 
Strecken um 100%mindestens 60%;vorzugsweise mindestens 80%. betrSgt. 

13. Vliesmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Recovery (Zusammenzieheigenschaft) des Produktes bei einem zweifachen 
Strecken um 150% miridestens 50%. vorzugsweise mindestens 70%, betrSgt. 

I 

* ' • . * 

U.VIi^smaterial nach einem der AnsprOche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
es atmungsaktiv ist. , . ♦ . 

' 15,Vliesmaterlal nach einem der Anspriiche 1 bis 14. dadui-ch gekennzeichnet. daB 
es hydrophil ist. • 

le.Vliesmaterial nach ^inem der Anspriiche 1 bis 15. dadurch gekennzeichnet, daB 
als IVIelttilownfaser ein Polymer mit elastischen Elgenschaften zum EInsatz 
kommt, das §hnliche FlieBelgenschaften (hinsichtllch der rheologischen sowie 
VIskositatiseigenschaften) wie Pplypropylen aufWelst. 

t7.Vliesmaterial nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB es auf einer in- 
dustriellen Produktlonsanlage rriit hoher Produktivitat herstellbar ist. 




,18.Vllesmaterial nach Anspruch 17, daduVx:h g^kennzeichnet, daB die Meltblbvynfa^ 
sem aus folgender Mischurrg ,besteht: mehr a,ls 60 Gew% eines Triblockcppoly- 
mers', das aus 70 Gew% Styrol-Ethylen/Butylen-Styrol und 30 Gew% Styrol- 
Ethylen/ Butylen, wobel der Polystyrolanteil des Polymers 14 Gew% ist, (z. B. 
Kratori G®) besteht, 5-35 Gew% Polypropylen, das zur Verarbeitung im Melt- 
blownverfahren geeignet ist, und einem Antiblockmittel zur Verbesserung der 
Flielieigenschaften. 

ISj.Vllesmaterial nacli Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daU die Meltblownfa- 
sem aus einem elastischen Polyolefin besteheri. beispielsweise aus einem me- 
tallocen-kataiysierten Copolymer des Polyethylen und/oder Polypropylen. ' 

20. Vliesmaterial nacli Anspruch IB-, dadurch gekennzeichnet, dali die Meltblownfa- 
sem aus einem themrioplastischeh elastischen Polyurethan bestehen. 

21. Vliesmaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daft 
bei einem Mehrschichtaufbau neben mindestens einer Meltblownschlcht. mit 
elastischen Fasern Spunbondschichten aus einem der folgenden IVIaterialien 
vorhanden sind: aus Polyolefin oder Polyester, oder Bikomponentpolymer basie- 
rend auf Polypropylen und Polyethylen, oder aus einem Polypropylen od6r Po- 
lyester, das mit. einem Bikomponent - Polypropylen/Polyethylen gemischt ist, 

. Oder einem elastischen Polymer, wie beispielsweise einem Polyurethan, Poly- 
styrolblockcopolymer oder einem elastisdhen Polypropylen und/oder Polypro- 
pylen. 

22. Vliesmaterial nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daft die Spunbond-. 
schlchten und/oder Meltblownschichten unterschiedlich aufgebaut sind.. 

23. Vliesmaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Schichten des Mehrschichtaufbaus durch Vernadeln, Wasserstrahlvemadein 
(spunlacing), durch Wamieverbindung (Thermobonding), durch Kalandrieren mit 




glatten Walzen und/oder dravurwalzen uhd/oder Infrarotbonding miteiriander. 
verbunden sind. 

24. Vliesmaterial nach einem der vorahgehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daU das Fiachengewicht des Mehrschichtaufbaus 7 g/m^ bis 400 g/m* 
betragt, wobei.dle elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew% betragen. 

25. Vliesmateriai. nach einem der vorangelienden. Anspriiche. dadurch gekenn- 
zeichnet. daii das FiSchengewicht des'Nadelvlies/Spunlacedproduict oder Na- 
delvlles als IVIehrschichtaufbau zusammen. mit elastischen Meltblownschichten 
40-700 g/rrt^ betrSgt, wobel die elastischen Meltblownschichten 1 bis 60 Gew%. 
• betragen. * • . 

26. Vliesmaterial nach einem der vorangehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daU die mit elastischen Elgenschaften versehene Meltblownschicht ei- 
ne Faserdicke von 0,01 bis 1 ,2 Denier, vorzugsweise 0,01 bis 0,5 Denier, auf- 
weist. 

27. Verfahren zur Herstellung eines Vliesmaterials nach einem der AnsprQche 1 bis 
• 26, dadurch gekennzeichn^t, daB die vorgefertigte Viiesmaterialbahn zur Aus- 
■ richtung der Fasern/Filamenten unter Warmezufuhrung entweder in Laufrich- 

tung bder quer zur Laufrichtung gezogen wird. " . 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dali zur Erzeugung der 
elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials in Langsrichtung und der dazu 
gehdrenden ErhShung des FISchengewichts die Transportgeschwindigkeit in ^ler 
LSngsrichtung gemessen in % starker abgesenKt wird als die Breitenenweiterung 
ln%. 

29. Verfahren nach Anspmch 27, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzeugung der 
elastischen Eigenschaften des Vliesmaterials in Quen-ichtung und der dazu ge- 
hOrenden ErhGhung des Flachengewichts die Breiteneinschnumng gemessen in 



% hOher 1st ais die ErhShung der Transportgeschwindigkeit in Langsrichtu.ng 
gemessen in % . . 

SO.Vorrichtung zur DurchfQhmng des Verfahrens nach ieinerin der vorangehenden 
Ansprilclie, dadurch gekennzeichnet, daB sie einen Ofen und mindestens eine 
Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn aufweist; 

31. Vonichtung nach Anspruch i30. dadurch gekennzeichnet. dali die Zieheinrich- 
tung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der Querrichtung zu ihrer Transport- 
ricljtung zwel seitlich der Vliesmaterialbahn angeordnete radfSnnige Greifvor- 
richtungen mit an Ihrem Umfang angeordneteri Aufnahmeberelchen zum Erfas- 
sen der Vliesmaterialbahn aufweist. 

32. Vonichtung nach einem der vorangehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net. dali die Zieheinrichturig zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der LSngs- 
richtung zu ihrer Transportrichtung aus mindestens zwei Walzen besteht, Qber 
die die Vliesmaterialbahn friktionsfixiert wird, wobei sie mit einer verglichen mit 
der Eintrittsgeschwindigkeit der Vliesmaterialbahn in den Ofen hOheren Ge- 
schwindigkeit gezogen wind, so daB die Vliesmaterialbahn in LSngsrichtung ge- 
zogenwird. , 

33. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net. dall die Zieheinrichtung zum Ziehen der Vliesmaterialbahn in der L§ngs- 
richtung zu ihrer Transportrichtung aus mindestens zwei sich gegenQberliegen- 
den Walzen besteht. zwischen denen die Vliesmatierialbahn eingeklemmt wird 
und die mit einer hoheren Umfangsgeschwindigeit antreibbar sind als Eintritts- 
geschwindigkeit der Vliesmaterialbahn in den Ofen. so dali ein Ziehen der 
Vliesmaterialbahn in LSngsrichtung erf^olgt. 

34. Vomchtung nach einem der vorangehenden AnsprQche, dadurch gekennzeich- 
net, dali im Ofen Temperatur zwischen der Erweichungstemperatur und dem 




Schmelzpunkt der jeweilig verarbelteten thermoplastischen Fasem eingiestellt 
wird. . ■ . 

35. Vorrlchtung nach einem der vorangehenden AnsprQche. dadurch gekennzeich- 
net, da(i die Ziehen/Recl<engeschwindigl<eit der Vliesmaterialbahn beim Ziehen 
in die Breite 5 - 1 50 m/min. vorzugsweise 40-1 00 m/min. betrSgt. 

36. V6rrichtung nach einem der vorangehenden AnsprQche. dadurch gekennzeich- 
net, dali die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Vliesmaterilbahn beim Ziehen in 
Langsrichtung 5 - 400 m/min, vorzugsweise 80-250 m/min, betragt. 
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